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PLC在高压磨控制系统中的应用
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摘要 : 设计开发了一种基于 PLC的高压磨微粉生产线的控制系统 , 阐述了其工艺流程、控制要求以及控制系统的硬件
结构、程序设计。系统具有生产线自动延时顺序启动和停机 , 状态监测和故障报警 , 高压磨负荷控制 , 分级机转速控制等
功能。
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Abstract: Control system based on PLC for high p ressure pulverizer p roduct line was designed, its p roducing flow and control re2
quirements were described, and hardware and software of the control system were designed1The system has the functions of manual/ au2
tomatic control conversion, automatic start and stop, high p ressure pulverizer load control, condition monitoring, failure detecting,
and classifier rotate speed control1
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0　引言
高压磨可用于粉碎莫氏硬度小于 913级的矿产物
料 , 成品粒度范围广 , 粒径最粗 01951mm ( 20目 ) ,
一般可达 01033mm ( 425目 ) , 少部分物料最细可达
到 01013mm (1000目 )。原有的高压磨控制部分存在
的不足有 : ( 1 ) 采用较多的继电器逻辑触点控制、
手动分散控制方式 , 自动化程度低 ; ( 2) 手动可控


















量地送入主机磨室内 , 在与磨辊同转过程中 , 由铲刀
把物料铲抛喂入磨辊与磨环之间 , 形成垫料层 , 该料
层受磨辊旋转产生的离心力和挤压力将物料碾碎研










启动顺序 : ①斗式提升机 ; ②鄂式破碎机 ; ③叶
轮给料机 ; ④涡轮分级机 ; ⑤鼓风机 ; ⑥高压磨主
机 ; ⑦电磁振动给料机。
电机容量小于 30kW 时采用直接启动 , 电机容量
大于 30kW时采用降压启动。高压磨主机采用延边三
角形降压启动 , 鼓风机采用星三角转换降压启动
(空负荷启动 , 待正常运转后加载 )。
关机顺序 : ①电磁振动给料机 ; ②高压磨主机 ;
③吹净残留的粉子后停止鼓风机 ; ④涡轮分级机 ; ⑤






给料机、鄂式破碎机 ; 后停止斗式提升机 ; 当料仓物













捕集 , 而不合格的粗粉在涡流场内沉降 , 参加二次粉
碎与分级。粉体在涡流场内的分级粒径表达式 [ 1 ]为 :
dp (Q, N ) = Ku ·Kd Q /N
式中 : Ku —分级机转子结构系数 , 与结构、形状、角
度等有关 ;



















磨机产量 , 给料过多形成饱磨 , 使高压磨主机电机负





















台 [ 2 ]。
系统以 PLC为控制核心。 PLC是以单片机为核
心 , 专门用于工业过程自动化控制的新一代工业控制
装置 , PLC编程简单 , 功能强大 , 能够满足高压磨粉
生产线控制系统长期稳定运行、干扰源多、运行环境
差的要求。
系统采用 OMRON公司生产的 SYSMAC CJ系列
中小型 PLC。根据系统控制要求以及系统扩容的需
要 , 高压磨粉生产线的 PLC 硬件选择 : CJ1 G -
CPU42H CPU单元 ; CJ1W - PA202电源单元 ; CJ1W
- ID232 32点直流输入单元 ; CJ1W - IA201 16点交
图 2　PLC控制系
　 　统结构框图
流 输 入 单 元 ; CJ1W -
OC201 16点继电器输出单
元 ; CJ1W - OD231 32 点
晶体管输出单元 ; CJ1W -
AD041 4 点模拟量输入单
























- p rogrammer在 W indows环境下运行 , 具有强大的显
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示监控功能和完善的调试功能、维护功能 , 使程序
开发、系统维护更为简单和有效。CX - p rogrammer
提供了结构化编程、多任务开发的新方法 , 具有非常
丰富的编译工具 , 可以很容易地修改程序、编译、调
试并下载到 PLC; 并且具有强大的编辑功能 , 可将程



















自动延时顺序启动和停机 , 状态监测和故障报警 , 系





后 , 大大增强了系统的控制功能 , 满足了微粉生产线
的工艺要求 , 实现了生产过程的自动化。控制系统结
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{
　unsigned char Code _ Type; 　 / /加工代码类
型 , 分别代表 N, G, M, S等功能
　unsigned int value; 　 / /加工代码值
　union Code_ Ptr　 / /各种加工方法指针
　　 {
　　　 struct G01 _ Tpye 3 G01 _ Prt; 　 / /直线
差补




　unsigned long L ine_ Number; / /加工代码行号
　struct NC_ Code_ Table 3 p revious, 3 next; / /
结构前后指针
} 3 NC_ Code_ Ptr; / /加工代码结构指针变量
struct G01 Type / /G00, G01直线类指针
{
　float x, y, z;
　unsigned int speed; / /加工速度
} 3 G00_ G01_ Ptr;
struct G02 Type / /G02, G03圆弧类指针
{
　unsigned int p lane; / /圆弧差补平面
　float x, y, z, i, j, k;
　unsigned int speed; / /加工速度
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